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Yerfahren zum Montieren eines Dachinodul s an ein. 

Fahrzeugkarosseri ^ 



Dal T, 9 riMt Verfa1 -- zu m Montieren eines 

Daehmoduie an eine eine Daehausne hm u„g aufweisende Dachrah 
menstruktur einer Fahrzeugkarosserie wobei d„ D ^ ch ^ ah - 

und einen DachhiOTnel ^^Tz^rstz: 

relatxv zur Daehausnehmung in eine definierte Einsetzposition 

TTT Wlrd ' AUSb " d ^ KlenverMndJgTiC der 

Daehrah m e n struktur, und wobei der Dachhi^el in Einsetzpd" 
txon fastens einen • uber einen Daehrahrcentrager der Teh 
rah m enstruktur vorstehenden DachhWxanteil auLeist ge^G 
dem Oberbegriff des Anspmchs 1. autwexst, gemafi 

Verfahren der eingangs genannten Art sind bereits bekannt 
Bexspxeisweise o ff enbart die DE M7 016 A1 eln 
dach und exn Verfahren zur Montage des Fahrzeugdachs an einer 
Karosserxe. Hxerzu 1st ein Fahrzeugdach^cdul vorgesehen 2s 
"V7 versehen ist und von auEen senkrecht 

naeh unten xn einen Karosserieran.en eingesetzt werden soli 
Der Karosserierahrnen ist .it einer an das Fahrzeugdachmoaul 
angepassten Karosserieof fnung versehen. Wahrend des Eitsetz- 
vorgangs warden die uber den Rand der Karosserie6f fnun" vor- 
stehenden Bereiche des Dachhi^ele derart zeitweise HJZ- 
gen dass sxe keine Behinderung des Einsetzvorgangs desTahr 

zeugdach^duls in den Karoaserierah me n darsteUen Das Fahr" 
zeu d h ul „ ird Einnahme definierten ei - -ahr- 

txon mltt els exner Klebverbindung a m Karosserierahmen oafes- 
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Es ist Aufgabe der Erfindung, ein alternatives Verfahren zum 
Montieren eines Dachmoduls an eine Fahrzeugkarosserie vorzu- 
schlagen . 

Die Aufgabe wird gelost durch ein Verfahren mit den Merkmalen 
des Anspruchs 1. Das erf indungsgemafie Verfahren ist dadurch 
gekennzeichnet, dass das Dachmodul wenigstens zeitweise mit 
einer Bewegungskomponente in Fahrzeugkarosserie-Langsrichtung 
relativ zur Dachausnehmung derart positioniert wird, dass das 
Dachmodul zunachst in eine von der Dachrahmenstruktur beab- 
standete Einf adelstellung gebracht wird, in welcher der Dach- 
himmelanteil gegenuber einem Innenbereich des Dachrahmentra- 
gers positioniert ist, und dass anschlieSend das Dachmodul 
mittels einer klebverbindungsgtinstigeh, im Wesentlichen senk- 
recht zur Klebflache gerichteten Zustellbewegung in die Ein- 
setzposition gebracht wird. Das Verfahren ist vorteilhaft, 
weil aufgrund der Positionierung des Dachmoduls in eine Ein- 
fadelstellung der entsprechende Dachhimmelanteil nicht umge- 
bogen werden muss, urn ein korrektes Einsetzen des Dachmoduls 
in die Dachausnehmung der Dachrahmenstruktur zu ermoglichen. 
Die Dachrahmenstruktur wird somit von dem entsprechenden 
Dachhimmelanteil beim Einsetzvorgang untergrif f en, so dass 
der Dachhimmelanteil auch vollstandig mit vorgesehenen Funk- 
tionseinheiten, wie z. B. Sonnenblenden, Anzeigesysteme u. 
A., versehen sein kann, ohne dass hierdurch die Montage des 
Dachmoduls an der Fahrzeugkarosserie beeintrachtigt werden 
wurde. Das Verfahren erlaubt somit eine schnelle und zuver- 
lassige Montage eines komplett vorgef ertigten Dachmoduls. 

Mit Vorteil wird die Klebverbindung zwischen dem Dachmodul - 
blech und der Fahrzeugkarosserie mittels einer in Bezug auf 
die zugehorigen Klebflachen im Wesentlichen in Langs- und 
Querrichtung relativbewegungsfreien Zustellbewegung erzeugt . 
Somit erfolgt die Zustellbewegung mittels einer Verfahrbewe- 
gung im Wesentlichen in senkrechter Richtung zu den Klebfla- 
chen. Die Erzeugung eines derartigen Anlagekontakts zwischen 
dem Dachmodulblech und der Dachrahmenstruktur ist besonders 



P801272/DE/1 



klebverbindungsgunstig. Dabei ist die Zustellbewegung bevor- 
zugt eine Verf ahrbewegung, i m Wesentlichen in senkrechter 
Richtung zur Fahrzeugkarosserie . Dement sprechend erstrecken 
sich die Klebflachen in einer Ebene, die im Wesentlichen 
durch dxe Langs- und Querrichtung der Fahrzeugkarosserie be- 



stimmt ist 



Das Positionieren des Dachmoduls in die Einf adelstellung er- 
folgt vorteilhaft mittels einer kombinierten Verfahr- und 
Schwenkbewegung. Hierbei konnen mehrere, geeignete Verfahr- 
bzw. Schwenkbewegungen zum Positionieren des Dachmoduls in 
die Einf adelstellung vorgesehen sein. Die Verf ahrbewegungen 
konnen in Langsrichtung und/oder in senkrechter Richtung zur 
Fahrzeugkarosserie erfolgen, wahrend zusatzlich einander ent- 
gegengesetzte und nacheinander ablaufende Schwenkbewegungen 
vorgesehen sein konnen, so dass das Dachmodul in der Einfa- 
delstellung dann im Wesentlichen gleichmafcig beabstandet von 
der Dachrahmenstruktur angeordnet wird. 

Entsprechend einer bevorzugten Ausfuhrungsvariante wird das 
Dachmodul bei Herstellung der Kl ebverbindung in der Einsetz- 
position kontrolliert an die Fahrzeugkarosserie angedriickt 
Dies ist insbesondere zur Herstellung einer korrekten Kleb- 
verbindung bei Einsatz eines Kleberauf trags in Form einer 
Kleberraupe vorteilhaft. Zur Herstellung der Kl ebverbindung 
wird das Dachmodul vorzugsweise gleichmaSig, d. h. im Wesent- 
lichen ausschliefclich in senkrechter Richtung zur Fahrzeugka- 
rosserie auf die Dachrahmenstruktur zubewegt, unter Ausbil- 
dung eines klebverbindungsgunstigen Anlagekontakts . 

Mit Vorteil erfolgt das Einfadeln, Zustellen und Andrucken 
des Dachmoduls automatisiert mittels einer geeigneten Handha- 
bungseinrichtung. Die Handhabungseinrichtung kann beispiels- 
weise ein Robotersystem (Roboterarm) sein, dessen Einsatz im 
Rahmen einer Dachmodulmontage bereits an sich bekannt ist 
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In Weiterbildung der Erfindung wird nach Einnahme der Ein- 
setzposition des Dachmoduls der Dachhimmelant eil im Innenbe- 
reich an einen Dachrahmen-Quertrager befestigt, insbesondere 
geklebt oder zerstorungsf rei trennbar mittels eines Klett- 
bands fixiert. Dabei kann es sich hier urn einen vorderen 
und/oder hinteren Dachrahmen-Quertrager handeln. Somit kann 
die Positionierung des Dachmoduls und das Befestigen des 
Dachhimmelanteils vorzugsweise mit einem einzigen Montage- 
werkzeug automatisiert erfolgen. Die Befestigung des Dachhim- 
melanteils kann beispielsweise mittels eines doppelseitigen 
Klebebands erfolgen. 

Die Befestigung des Dachhimmelanteils erfolgt vorzugsweise im 
Rahmen des Einsetzvorgangs des Dachmoduls in die Dachausneh- 
mung. Hierdurch kann in einem einzigen Mont agearbe it sgang die 
Positionierung und Befestigung des Dachmoduls an der Fahr- 
zeugkarosserie sowie die in Bezug auf die Fahrzeugkarosserie 
interne Befestigung des Dachhimmelanteils erfolgen. 

Entsprechend einer bevorzugten Aus fuhrungs form weist das 
Dachmodul einen vorderen und/oder einen hinteren Dachmodul - 
blechanteil mit einem Verbindungsrand fur eine entsprechende 
Fahrzeugscheibe auf, wobei der Dachmodulblechanteil in Ein- 
setzposition auJSen auf dem zugehorigen Dachrahmen-Quertrager 
aufliegt. Ein derart ausgebildetes Dachmodul kann mittels des 
erfindungsgemaSen Verfahrens schnell und zuverlassig mit der 
Fahrzeugkarosserie verbunden werden. 

Mit Vorteil ist die Klebflache des Dachmoduls und/oder der 
Fahrzeugkarosserie mit einem Kleberauf trag beschichtet. Der 
Kleberauftrag wird hierbei wahrend der Zustellbewegung des 
Dachmoduls in Richtung Fahrzeugkarosserie bei Ausbildung ei- 
nes Anlagekontakts verpresst . 

Weitere Vorteile der Erfindung ergeben sich aus der Beschrei- 
bung. 
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Die Erfindung wird anhand eines bevorzugten Ausf uhrungsbei- 
epxels unter Bezugsnahme auf eine schematische Zeichnunc na- 
ner erlautert . 

Dabei zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht auf eine Fahrzeugka- 
rosserie mit einem Dachmodul wahrend eines Montage- 
vorgangs / 

Fig. 2 einen sohematischen Bewegungsablauf eines in eine 

Fahrzeugkarosserie einzusetzenden Dachmoduls; 
Fig. 3 eine schematische Detaildarstellung in vergroCertem 
Mafistab eines Verbindungsbereichs eines sich in Ein- 
fadelstellung befindenden Dachmoduls, relativ zu ei- 
nem Dachrahmentriger einer Fahrzeugkarosserie und 
Fzg. 4 eine schematische Draufsicht auf eine Fahrzeugkaros- 
serxe nut einem montierten DachmoduZ . 

Figur 1 zeigt in schematischer Seitenansicht eine Fahrzeugka- 
rosserxe 14, an welcher ein Dachmodul 10 zu montieren ist 
7 n T 11 " Fl9Ur 1 einS dee Montagevorgangs 

izttt 10 dar - Das Da ° hm ° aui 10 ^ •*» ljlt. 

blech 16 und exnen Dachhimmel 18 auf, der gemaS vorliegendem 
Ausfuhrungsbeispiel einen vorderen Dachhimmelanteil 24 auf 

5 ZT' aUf9rUnd Wlrkende " Schverkraft wahrend des 

Montagevorgangs vom Dachmodulblech 16 absteht, unter Ausbil- 
dung ernes Spelts. Die Fahrzeugkarosserie 14 enthalt eine 
Dachrahmenstruktur 12, die mit einer Dachausnehmung 20 verse- 
hen xst Dabei ist die Dachausnehmung 20 geometrisch an die 
Umfangakontur des Dachmoduis 10 angepasst. Die Fahrzeugkaros- 

Da e c r L e al 4 mShrere ' D3Ch — S »0 begrlzende 

Dachrahmentrager 22, wobei an der Vorder- und Ruckseite der 

Fahrzeugkarosserie 14 Jewells ein Dachrahmen-Quertriger 30 
vorgesehen «. Das Dachmodul 10 ist derart an der Fahrzeug- 

^TiT? 14 ZU m ° ntieran - dass «>« Dachhimmelanteil 24 un- 
terhalb des vorderen Dachrahmen-Quertragers 30 positioniert 
It -"Iblech 16 relativ zur^achrahmen- 

struktur 12 von auSen mit der Fahrzeugkarosserie 14 in Anla- 
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gekontakt gebracht werden kann. Wenn sich das Dachmodul 10 in 
exner definierten Einsetzposition befindet, stehen die mit 32 
gekennzeichneten Dachmodulblechanteile somit mit den zugeho- 
rxgen Dachrahmen-Quertragern 3 0 der Fahrzeugkarosserie 14 in 
i Anlageverbindung, wahrend der im Inneren der Fahrzeugkarosse- 
rxe 14 noch abstehende Dachhimmelanteil 24 an dem vorderen 
Dachrahmen-Quertrager 30 befestigt werden kann. 

la Figur 2 ist ein moglicher Bewegungsablauf des Dachmoduls 
10 wahrend des Mont age vorgangs schematised dargestellt Das 
Dachmodul 10 wird zunachst gemaS Pfeil 38 (Langsrichtung X 
der Fahrzeugkarosserie 14) oberhalb der Dachausnehmung 20 und 
von der Fahrzeugkarosserie 14 beabstandet positioniert , urn 
anschlxeSend mittels geeigneter Schwenkbewegungen gemaS den 
Pfexlen 40, 42 in eine Einf adelstellung gebracht zu werden 
In der Exnf adelstellung ist das Dachmodul 10, d. h. das Dach- 
modulblech 16 und der Dachhimmel 18 und insbesondere der 
Dachhxmmelanteil 24, von der Fahrzeugkarosserie 14 beabstan- 
det angeordnet. Dies bedeutet, dass der vordere Dachrahmen- 
Quertrager 30 der Dachrahmenstruktur 12 sich nach Einnahme 
der Exnfadelstellung des Dachmoduls 10 innerhalb des SpalL 
zwxschen dem vorderen Dachmodulblechanteil 32 und dem hiervon 
abstehenden Dachhimmelanteil 24 befindet, ohne dass ein Anla 
gekontakt zwischen diesen Konstruktionselementen vorliegt 
(sxehe auch Figur 3). Nach der eingenommenen Einf adelstellung 
wxrd das Dachmodul 10 gemaS Pfeil 44 der Figur 2 mittels ei- 
ner klebverbindungsgunstigen, im Wesent lichen senkrechten Zu- 
stellbewegung (Hohenrichtung Z der Fahrzeugkarosserie 14) be- 
wegt, so dass das Dachmodul blech 16 mit der Dachrahmenstruk- 
tur 12 an den Verbindungsf lachen in Anlagekontakt treten 
kann. Somxt befindet sich das Dachmodul 10 nach der Zustell- 
bewegung gemaS Pfeil 44 in der vorgesehenen Einsetzposition. 

Figur 3 zeigt eine schematische Schnittdarstellung eines De- 
taxls des Verbindungsbereichs zwischen dem vorderen Dachrah- 
men-Quertrager 3 0 und dem Dachmodul 10 in der Einf adelstel- 
lung. Hxerbex xst als Verbindungsmittel ein Kleberauf trag 36 



P801272/DE/1 



7 



vorgesehen, der auf einer Klebflache 26 des DachrahmentrSgers 
22 aufgetragan 1St . urn nach einer Zustellbewegung das Dachmo- 
— - gema* Praii 44 verpresst zu warden, untar Ausbildung 
5 TJl n * b ~ M -*»" «*•<*- *>r Dachrahmenstruk! 

Kl V T , DaCto ° dUl 10 • 2 « Herstellung ainar korrekten 
Klebverbmdung wird das Dachmodul 10 derart in dia Einfadel 

LachaTsr daSS mltel " and - » varbindanda Kiab- 

flachan 26 vonemander definiert baabstandat sind. Daruber 
hmaus ist auch dar Dachhi„»elanteil 24 in Bezug auf einen 
10 Innenbereich 28 das vorderen Dachrahman-Quartragars 30 
baabstandat und zu selbigem gegenuberliegend angeorolet um 
nach Herstellung ainar zuvariassigan KlebverbindLg zwls'chen 
dam Dachmodulblech 16 und dar Dacbrah.anstru.ctur 12 im Xnnen- 
bereich 28 mit dam vordaran Dachrahmen-Quertrager 30 vorzZ- 

satzlxch kann auch am Dachmodul 10 ain antsprachandar Klabar- 
auftrag vorgesehen sain, wobai aina darartiga Entsddung 
von dar Standfestigkeit das zu varwandandan Klebmittels £ 
axnflusst wardan kann, da grundsatzlich ein FlieSen das Kla- 
berauftrags vor Herstellung einer antsprachanden Kiabvarbin- 
dung vermieden werden. sollte . ° 

Pigur 4 zeigt aina schematise Draufsicht auf dia Fahrzeug 
karosserie 14 der Flour i ™ ,„i ,_ , ranrzeug- 
„ w . 19Ur ln "either das Dachmodul 10 kor- 

rakt eingesetzt worden ist. Das Dachmodul 10 anthalt an dar 
vordar- und Rucksaita dwells ainan Verbindungsrand 34 fur 
r TT"" ^ PahrM ^schaibe. Disss Verbindungsrlnaar 
34 warden durch den antsprachanden Dachmodulblechantei! 3 2 • 
gebildet. welcher in Einsetzposition auf ainam zugeh6rigen 
Dachrahmen-Quertrager 30 dar Pahrzeugkarosserie 14 anllegt 
untar Ausbildung einer dafiniartan Klabverbindung ^ttell 

modul 10, das komplett mit Zubehorteilen, „ie z B <=™ 

blendan, elektrischan Anzeigaainheiten » < 

sain kann, positionsganau i„ «Z o aU f eStattet 

Pahrzeugkarosserie 14 (X- bzw vT ic ht , O""™**"* d « 

gleichzeitig auf ein vollsts J * m ° nti « en ™ d 

g aui em vollstandiges Umbiegen vorstehender 
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Dachhimmelanteile 24 des Dachmoduls 10 zur Gewahrlei stung ei- 
ner storungsf reien Dachmodul montage verzichten zu konnen 
Hierdurch wird der Montageprozess des Dachmoduls 10 erheblich 
erleichtert, da sich insbesondere der vordere Dachhimmelan- 
teil 24 des Dachhimmels 18 -durch die in diesem Bereich vor- 
montierten Dachmodulfunktionseinheiten- als montageungunstig 
. erweisen kann, denn zum korrekten Einsetzen des Dachmoduls 10 
ware ein zeitweises Umbiegen auch dieses Dachhimmelanteils 24 
unerlasslich. Dagegen konnen ggf . andere Dachhimmelanteile 
d le bex der Dachmodul -Montage ebenfalls in den Verbindungsbe- 
reich des Dachmodulblechs 16 ragen, wie z. B. an der Langs- 
seite und an der Hinterseite des Dachmoduls 10, wie ublich 
problemlos in Zustellrichtung (Z-Richtung) gebogen werden, urn 
exn korrektes Einsetzen des Dachmoduls 10 in die Dachausneh- 
mung 2 0 der Dachrahmenstruktur 12 zu ermoglichen. 
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Verfahren zum Montieren eines Dachmoduls (10). an eine ei- 
ne Dachausnehmung (20) aufweisende Dachrahmenstruktur 
(12) einer Fahrzeugkarosserie (14), wobei das ein Dachmo- 
dulblech (16) und einen Dachhimmel (.18) enthaltende Dach- 
modul (10) von auSen relativ zur Dachausnehmung (20) in 
exne definierte Einsetzposition gebracht wird, unter Aus- 
bildung einer Klebverbindung mit der Dachrahmenstruktur 
(12), und wobei der Dachhimmel (18) in Einsetzposition 
irundestens einen uber einen Dachrahmentrager (22) der 
Dachrahmenstruktur (12) vorstehenden Dachhimmel ant eil 
(24) aufweist, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass das Dachmodul (10) wenigstens zeitweise mit einer 
Bewegungskomponente in Fahrzeugkarosserie-Langsrichtung 
(X) relativ zur Dachausnehmung (20) derart positioniert 
wird, dass das Dachmodul (10) zunachst in eine von der 
Dachrahmenstruktur (12) beabstandete Einf adelstellung ge- 
bracht wird, in welcher der" Dachhimmel ant eil (24) gegen- 
uber einem Innenbereich (28) des Dachrahmentragers (22) 
positioniert ist, und dass anschliefiend das Dachmodul 
(10) mittels einer klebverbindungsgunstigen, im Wesentli- 
chen senkrecht zur Klebflache (26) gerichteten Zustellbe- 
wegung in die Einsetzposition gebracht wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Klebverbindung zwischen dem Dachmodulblech (16) 
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und der Fahrzeugkarosserie (14) mittels einer in Bezug 
auf die zugehorigen Klebflachen (26) im Wesentlichen in 
Langs- und Querrichtung ( X/ Y) relativbewegungsf reien Zu- 
stellbewegung erzeugt wird. 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennze'ichnet, 
dass die Zustellbewegung eine Verf ahrbewegung i m Wesent- 
lxchen in senkrechter Richtung (Z) zur Fahrzeugkarosserie 
(14) ist. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche 
dadurch gekennzeichnet, 
dass das Positionieren des Dachmoduls (10) in die Einfa- 
delstellung mittels einer kombinierten Verfahr- und 
Schwenkbewegung (38, 40, 42, 44) erf olgt . 

5 . Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Dachmodul (10) bei Herstellung der Klebverbin- " 
dung in der Einsetzposition kontrolliert an die Fahrzeug- 
karosserie (14) angedruckt wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass das Einfadeln, Zustellen und Andrucken des Dachmo- 
duls (10) automatisiert mittels einer geeigneten Handha- 
bungseinrichtung erf olgt . 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass nach Einnahme der Einsetzposition des Dachmoduls 
(10) der Dachhimmelanteil (24) im Innenbereich (28) an 
exnen Dachrahmen-Quertrager (30) befestigt wird, insbe- 
sondere geklebt oder zerstorungsf rei trennbar mittels ei- 
nes Klettbands f ixiert . 
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8. Verfahren nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet 

dass die Befestigung des Dachhimmelanteils (24) im Rahmen 
des Einsetzvorgangs des Dachmoduls (10) in die Dachaus- 
nehmung (20) erf olgt . 

9 . Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Dachmodul (10) einen vorderen und/oder einen 
hxnteren Dachmodulblechanteil (32) mit einem Verbindungs- 
rand (34) fur eine entsprechende Fahrzeugscheibe auf- 
wexst, wobei der Dachmodulblechanteil (32) in Einsetzpo- 
sxtxon aulSen auf dem zugehorigen Dachrahmen-Quertrager 
(3 0) aufliegt. 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet 
dass die Klebflache (26) des Dachmoduls (10) und/oder der 
Fahrzeugkarosserie (14) mit einem Kleberauf trag (36) be- 
schichtet ist. 
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Zusammenf assuna 



Das Verfahren dient zum Montieren eines Dachmoduls (io) an 
exne eine Dachausnehmung (20) aufweisende Dachrahmenstruktur 

(12) einer Fahrzeugkarosserie (14), wobei das ein Dachmodul - 
blech (16) und einen Dachhimmel (18) enthaltende Dachmodul 

(10) von aufien relativ zur Dachausnehmung (20) in eine defi- 
nite Einsetzposition gebracht wird, unter Ausbildung einer 
Klebverbindung mit der Dachrahmenstruktur (12), und wobei der 
Dachhimmel (18) in Einsetzposition mindestens einen uber ei- 
nen Dachrahmentrager (22) der Dachrahmenstruktur (12) vorste- 
henden Dachhimmelanteil (24) aufweist. 

Hierbei ist vorgesehen, dass das Dachmodul (10) wenigstens 
zextwexse mit einer Bewegungskomponente in Fahrzeugkarosse- 
rxe-Langsrichtung (X) relativ zur Dachausnehmung (20) derart 
posxtioniert wird, dass das Dachmodul (10) zunachst in eine 
von der Dachrahmenstruktur (12) beabstandete Einf adelstellung 
gebracht wird, in welcher der Dachhimmelanteil (24) gegenuber 
exnem Innenbereich (28) des Dachrahmentragers (22) positio- 
nxert as t, und dass anschliefiend das Dachmodul (io) mittels 
exner klebverbindungsgunstigen, im Wesentlichen senkrecht zur 
Klebflache (26) gerichteten Zustellbewegung in die Einsetzpo- 
sition gebracht wird. 



(Figur 1) 
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